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(54) Title: HARD METAL DRILL BIT FOR USE ON A DRILL 

(54) Bezeichnung: HARTMETALLSCHNEIDPLATTE FOR DEN EINSATZ AN EINEM BOHRER 
(57) Abstract 

Hie invention relates to a hard metal drill bit 
for use on a drill, especially on a rock drill or concrete 
drill, which comprises a drilling tip (3) which extends 
through the axis of rotation of the drill, and has 
major cutting edges (6) which slope downward on 
both sides and which are respectively formed by a 
major face (4) and a major flank (5). The major flank 
(5) forms a main clearance angle (14) with a plane, 
said plane being vertical to the axis of rotation, on the 
major cutting edge (6). In addition, said major flank 
diminishes with increased distance from the drilling 
tip (3). 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Hartmetallschneid- 
platte fur den Einsatz an einem Bohrer, insbesondere 
an einem Stein- oder Betonbohrer, die eine 
durch die Drehachse des Bohrers verlaufende 
Bohrspitze (3), beidseitig abfallende von jeweils 
einer Hauptspanflache (4) und einer Hauptrreiflache 
(5) gebildete Hauptschneiden (6) besitzt, wobei 
die Hauptfreiflache (5) an der Hauptschneide (6) 
einen Hauptfreiwinkel (14) mit einer zur Drehachse 
senkrechten Ebene bildet und mit zunehmendem 
Abstand von der Bohrspitze (3) abnimmt. 
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Die Erfindung betrifft eine Hartmetallschneidplatte fur 
den Einsatz an einem Bohrer , insbesondere an einem Stein- 
oder Betonbohrer, die eine durch die Drehachse des Bohrers 
15 verlaufende Bohrspitze, beidseitig abfallende, von jeweils 
einer Hauptspanf lache und einer Haupt f reif lache gebildet 
Hauptschneiden besitzt, wobei die Haupt f reif lache an der 
Hauptschneide einen Haupt freiwinkel mit einer zur Drehachse 
des Bohrers senkrechten Ebene des Werkstiicks bildet. 

20 

Bekannt sind Hartmetallschneidplatten fur Schlag- oder 
Hammerbohrer, die gerade abfallende Hauptspan- und Haupt frei- 
flachen, sowie Hauptschneiden besitzen. Die Bohrspitze wird 
durch eine Querschneide gebildet, die die Hauptschneiden ver- 

25 bindet. Nachteilig ist dabei , da£ die Hartmetallschneidplatte 
in den auEeren Schneidbereichen auf Grund der groSen Umfangs- 
geschwindigkeiten einem starken Verschleifi unterworfen ist. 
Hierdurch sind die Standzeiten des Bohrers verringert . Die 
wesentlichen VerschleiSursachen sind hierbei einerseits die 

30 Reibung der Schneidplatte auf der Bearbeitungsf lache, die zu 
einem FestschweiSen von Werkstof f teilchen auf der Spanflache 
fuhren kann. Diese reiEen ab und rauhen die Span- bzw. die 
Freif lache auf. Eine andere VerschleiSursache ist die Diffu- 
sion, die auf grund der durch die Reibung entstehenden hohen 

35 Temperaturen zu einer Wanderung von Metallatomen des Schneid- 
stoffes in den abfliefienden Span fuhrt und dadurch das 
Schneidmaterial schwacht, was zu Briichen fiihren kann. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Hartme- 
tallschneidplatte zu liefern, die eine hohe Schnitt- und Vor r 
schubstarke, Biege- und Bruchf estigkeit sowie VerschleiSf e- 
stigkeit insbesondere an den aufieren, durch groSe Umfangsge- 
schwindigkeiten belasteten Bereichen der Hartmetallschneid- 
platte aufweist. 

Die Aufgabe wird dadurch gelost, daS der an der Haupt- 
schneide gebildete Hauptf reiwinkel mit zunehmenden Abstand 
von der Bohrspitze abnimmt. 

Durch den mit zunehmendem Abstand von der Bohrspitze ab- 
nehmenden Hauptf reiwinkel erhalt man eine Absicherung der 
Hauptschneiden gegen VerschleiS bzw. Abbrechen insbesondere 
an den Enden der Hartmetallschneidplatte . Dies ermoglicht ei- 
ne langere Standzeit, das ist die Zeit des Werkzeugeingrif f s 
bis zum Erreichen eines zulassigen VerschleiSes . Stark bela- 
stet durch die hohen Umdrehungsgeschwindigkeiten und durch 
die damit verbundenen hohen Umf angsgeschwindigkeiten, werden 
insbesondere die auSeren Bereiche der Hauptschneiden. Durch 
die vorgeschlagene Vorrichtung konnen die AuSenbereiche prak- 
tisch so lange schneidfahig gehalten werden, wie die Spitzen- 
bereiche. Der Spitzenbereich der Hartmetallschneide ist im 
allgemeinen weniger belastet, weil die Umf angsgeschwindigkeit 
im mittleren Bereich und damit auch der VerschleiS geringer 
ist. Durch die vorgeschlagene Vorrichtung wird sowohl der 
FreiflachenverschleiS als auch der Spanf lachenverschleifi und 
die Kantenabrundung im aufieren Bereich der Hauptschneiden 
vermindert. Eine gleichmaSiger VerschleiS iiber die gesamten 
Hauptschneiden gewahrleistet eine vollstandige Ausnutzung der 
Schneidbereiche und verbessert die Kosten-Nutzen-Bilanz . Die 
vorgeschlagene Form der Haupt f reif lache bzw. des Hauptfrei- 
winkels kann bereits im SinterprozeS hergestellt werden und 
bedarf keiner nachbearbe it enden Behandlung. Fur die Anwendun- 
gen beim Schlag- oder Hammerbohren ist der Spanwinkel vor- 
zugsweise negativ und kann ebenfalls entlang der Hauptschnei- 
de dem Freiwinkel entsprechend verandert werden. Auf diese 
Weise kann entlang der Hauptschneide ein konstanter Keilwin- 
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kel unter gleichzeitiger Abnahme des Freiwinkels von der 
Spitze bis zuiti Aufienbereich eingestellt werden. 

Urn eihen gleichmaSigen Schneidvorgang zu gewahrleisten, 
wird vorgeschlagen, da£ die Abnahme des Haupt freiwinkels ste- 
tig erfolgt. Auf diese Weise entstehen entlang der Haupt- 
schneide keine Spannungsspitzen, die die Wahrscheinlichkeit 
eines vorzeitigen Versagens der Hauptschneide an dieser Stel- 
le erhohen. 



Um einen von der Hauptschneide abgesetzten Spitzenbe- 
reich zu erhalten, wird vorgeschlagen, daS die Abnahme des 
Haupt freiwinkels in einer bestimmten Entfernung von der Bohr- 
spitze beginnt. Dadurch entsteht ein Spitzenbereich, der ent- 
15 lang der Hauptschneide eine gewunschte Breite aufweist. Die 
Breite des Bereiches kann durch den Beginn der Abnahme des 
Haupt freiwinkels festgelegt und variiert werden. Mit diesem 
Bereich senkt sich der Bohrkopf zuerst in das Material und 
bewirkt eine Zentrierung des Bohrers . 

20 

Um die Fiihrung des Bohrers im Bohr loch zu verbessern, 
wird vorgeschlagen, daS die Hauptfreif lache mit einem in ei- 
ner Distanz von der Bohrspitze geanderten Winkel der Haupt- 
schneide in eine kegelige Ubergangsf lache zwischen der Haupt- 

25 freif lache und einer Schmalseitenf lache ubergeht . Dies ermog- 
licht eine insbesondere bei sehr harten Material ien wie bei- 
spielsweise Beton dringend erwunschte, sichere Fiihrung des 
Bohrers und vermindert die Gefahr des Verrutschens im Sinne 
von Polygonloch-Bildung, was zu uberma&ig grofien Bohrlochern 

3 0 oder sogar Verletzungen fiihren kann. Durch die vorgeschlagene 
Vorrichtung wird die Standzeit des Bohrers wesentlich erhdht, 
da ein VerschleiS in diesem Bereich der Kante vermieden wer- 
den kann. 

35 Um eine zuverlassige Zentrierung durch die Zentrierspit- 

ze zu gewahrleisten und die zur Vorschubbewegung notige Kraft 
zu verringern, wird vorgeschlagen, dafi die Bohrspitze einen 
Spitzenwinkel. aufweist, der kleiner ist als der Winkel der 
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Hauptschneiden in der Nahe der ttbergangsf lache . Bei gleicher 
Kraf tanwendung erreicht man durch diese Mafcnahme, daS die 
Spitze besser in die Bearbeitungsf lache eindringt und gleich- 
zeitig eine Zentrierf unktion wahrnimmt, bevor die Haupt- 
schneiden an der Bearbeitungsf lache angreifen. 

Eine weitere Verbesserung der Zentrierspitze wird da- 
durch erreicht, da£ die Hauptfreif lache mit je einer Auskeh- 
lung in die Bohrspitze ttbergeht . Dieser langsame Obergang der 
Hauptfreif lachen in die Bohrspitze gewahrleistet , daS die Ge- 
fahr eines Plattenbruchs vermindert wird und der Einsatz von 
harteren Platten moglich ist. Hierdurch konnen selbst Beton- 
oder Metallbearbeitungsf lachen bei Erreichung von hohen 
Standzeiten durchbohrt werden. Durch die Zentrierspitze er- 
halt man eine kleinere Flache im Kernbereich. dem Bohrloch- 
zentrum. Hierdurch wird bei gleicher angreifender Kraft ein 
verbesserter Bohr f ortschritt gewahrleistet. Durch die Zen- 
trierspitze ist die Gefahr des Verlaufens beim Anbohren ver- 
mindert und eine zusatzliche Fiihrung gegeben. Hierdurch wird 
ebenfalls die Entstehung von Polygonlochern vermieden. 

Um die Reibung beim Bohren zu verhindern, wird vorge- 
schlagen, daE die Schmalseitenf lache einen AuSenradius auf- 
weist, an den sich eine sich mit wachsendem Abstand von einer 
Aufcenkante verbreiternde , in Schnittrichtung nachgeordnete 
Abflachung anschliefit. Durch das schrage Wegnehmen des Radius 
erhalt man im oberen Bereich in der Nahe der Aufienkante zwi- 
schen Hauptfreif lache und Seitenschmal flache eine gute Fiih- 
rung innerhalb des Bohrlochs, die im unteren Bereich nicht 
mehr n6tig ist. Dort wird die Reibungs flache zunehmend ver- 
ringert. Dies erleichtert die Sennit tbewegung und verringert 
die zu einem Bohrlochf ortschnitt notige Kraft. Gleichzeitig 
wird das Schneidplattenmaterial durch die verminderte Reibung 
beim Bohren nicht unnotigerweise hohen Temperaturen ausge- 
setzt, was wiederum den VerschleilS das Materials aufgrund von 
Diffusion oder anderer Materialschwachung herabsetzt. 
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Die Erfindung wird anhand des in der Zeichnung darge- 
stellten Ausf uhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig- la einen Bohrer mit einer Hartmetallschneidplatte, 
5 Fig. lb eine Hartmetallschneidplatte in Ansicht auf die 

SeitengroSf lache , 
Fig.lc einen Schnitt durch Fig. lb entlang der Linie Al- 

A2, 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Hartmetallschneidplatte 
10 auf die Schmalseite und 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der Hartmetall- 
schneidplatte. 

In Fig. la ist schematisch ein prinzipieller Aufbau eines 

15 Bohrers 1 mit aufgesetzter Hartmetallschneidplatte darge- 
stellt. Bei dem Bohrer 1 handelt es sich vorzugsweise urn ei- 
nen Hammer- oder Schlagbohrer . Der Bohrer 1 ist in einem 
Werkstxickbohrloch 31 innerhalb eines zu bearbeitenden Werk- 
stucks 32 dargestellt. Der Bohrer 1 weist eine Spiralform 

20 auf, die den Abtransport von herausgearbeitetem Material aus 
dem Werkstxickbohrloch 31 erleichtert . Die Hartmetallschneid- 
platte weist eine Bohrspitze 3 auf, durch die die Drehachse 2 
des Bohrers 1 verlauft. Die Hartmetallschneidplatte ragt~an 
der Bohrerspitze 3 uber das Ende 47 des Bohrers 1 und an ih- 

25 ren Schmalseiten 9 uber den Aufiendurchmesser des Bohrers 1 
hinaus. Die Vor s chubbewegung 34 des Bohrers 1 verlauft in 
Langs richtung der Drehachse 2 des Bohrers 1. Die Schnitt- 
bewegung 33 des Bohrers 1 verlauft senkrecht zur Vorschubbe- 
wegung 34. Die Schnittbewegung 33 und die Vor s chubbewegung 34 

30 wird deshalb im wesentlichen von der Hartmetallschneidplatte 
getragen. Die an der Hartmetallschneidplatte anliegende, be- 
arbeitete Flache 46 des Werkstiicks 32 weist eine Quer- 
schnittsform auf, die dem Profil der Hartmetallschneidplatte 
entspricht . 

35 

Fig. lb zeigt eine vergroBerte Darstellung der Hartme- 
tallschneidplatte. Die Hartmetallschneidplatte weist an der 
Bohrspitze 3 beidseitig abfallende, von jeweils einer Haupt- 
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spanflache 4 und einer Haupt f reif lache 5 gebildete Haupt - 
schneiden 6 auf . Der Schaft 10 ist in seiner Querrichtung 20 
von Schmalseiten 9 begrenzt, die Schmalseitenf lachen 8 und 
Freiflachen 30 aufweisen. Die Schmalseitenf lachen 8 sind mit 
einem AuSenradius 7 ausgebildet, wahrend die Freiflachen 30 
eben sind. Die Haupt f reif lachen 5 gehen jeweils mit einer 
Auskehlung 38 in die Bohrspitze 3 iiber. Inf olgedessen ist die 
Hauptschneide 6 hier steiler und die fur einen zugigen Vor- 
trieb erf order lichen Axialkrafte konnen kleiner sein. 

Die Hauptfreiflache 5 bildet zumindest an der Haupt- 
schneide 6 einen in Fig. 2 verdeutlichten Hauptf reiwinkel 14 
mit der in Fig. la dargestellten, zur Drehachse senkrechten 
Ebene 12. Dieser in Fig. 2 dargestellte Hauptf reiwinkel 14 
nimmt mit zunehmendem Abstand 15 von der Bohrspitze 3 ab. Im 
Abstand 16 ist der dargestellte Hauptf reiwinkel 14 groSer, 
als in der Distanz 17. Die Reduzierung des Hauptf reiwinkels 
14 erfolgt z.B. von 35° auf 10° bzw. 15°. Vorzugsweise er- 
folgt die Abnahme des Hauptf reiwinkels 14 stetig. Dies bedeu- 
tet, da£ keine sprunghaften Anderungen des Hauptf reiwinkels 
14 auftreten, an denen sich z.B. Spannungsspitzen beim Bohren 
ausbilden konnten. Neben der Abnahme des Hauptf reiwinkels 14 
ab der bestimmten Entfernung 16 von der Bohrspitze 3 erfolgt 
eine Anderung des Winkels 21, den die Haupt schneiden 6 zuein- 
ander bilden. Der Winkel 21 andert sich mit zunehmendem Ab- 
stand 15 von der Bohrspitze 3, bis er radial auSen an den 
Hauptschneiden 6 eine GrSSe von 150° erreicht. Die GroSe des 
Winkels 21 zwischen den Hauptschneiden 6 andert sich dann ab 
der Distanz 17 auf 120°. Der an der Bohrspitze 3 gebildete 
Spitzenwinkel 18 ist ebenfalls beispielsweise 120°. Anderer- 
seits ist es auch moglich, die Hauptschneiden 6 insgesamt mit 
einem Winkel 21 von 120° bis zu 150° zu versehen und 
gleichzeitig den Hauptf reiwinkel 14 zu reduzieren. Durch die 
erhohte Hinterstutzung der Hauptschneide 6 beim Schneidvor- 
gang bzw. durch die Mater ialanhaufung bei abnehmendem Haupt- 
freiwinkel ist die Gefahr eines Plattenbruches und des friih- 
zeitigen VerschleiSes reduziert und der Einsatz von harteren 
und oft sproderen Hartmetallschneidplatten moglich. 
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In einer Distanz 17 ist die Hauptf reif lache 5 von einer 
Kante 4 0 begrenzt, d.h. die Hauptf reif lache 5 geht in eine 
Obergangsf lache 50 uber. Daran und an einen Kantenabschnitt 
5 4' schlieSt sich die Schmalseitenf lache 8 an, die mit einem. 
Radius 7 gewolbt ist. Dieses wird insbesondere durch den 
Schnitt A1-A2 verdeutlicht , der in Fig.lc dargestellt ist. 

Fig.lc zeigt den Schnitt A1-A2 durch die Hartmetall- 

10 schneidplatte aus Fig. lb. Die Langsachse 20 verlauft entlang 
der Hartmetallschneidplatte. Der Schnitt A1-A2 verlauft durch 
den Schaft 10 der Hartmetallschneidplatte von einer Schmal- 
seite 9 zur anderen Schmalseite 9. Die Schmalseiten 9 weisen 
neben der mit einem Radius 7 gekrummten Schmalseitenf lache 8 

15 eine ebene Flache 30 auf . Die Trennung zwischen der Freif la- 
che 3 0 und der Schmalseitenf lache 8 verlauft praktisch diago- 
nal an der Schmalseite 9. Deshalb ist am unteren Ende der 
Schmalseite 9 bei dem Schnitt bei Al ein groEerer Anteil der 
'A Freif lache 3 0 zu sehen, als bei dem in der Nahe der Kante 24 

M." 20 angelegten Schnitt bei A2 auf der anderen Schmalseite 9. Der 
•? hoher gelegene Schnitt bei A2 zeigt im wesentlichen einen 

Schnitt durch die gekrummte Schmalseitenf lache 8 und nur ei- 
nen sehr geringen Teil der Freif lache 30. Die Schmalseiten- 
f lache 8 ist jeweils bezuglich der Schnittbewegung 3 3 die 

25 vordere Flache, die das Werkstuck 32 streift. Durch die 
schrage Trennung der Flachen 30 und 8 ist einerseits eine si- 
chere Fuhrung des Bohrers 1 im Bohrloch 31 in der Nahe der 
oberen Kante 24 der Schmalseite 9 gewahrleistet und gleich- 
zeitig die Reibung der Schmalseite 9 an der Wand des Bohr- 

30 lochs 31 minimiert. 

Fig. 2 zeigt in der Seitenansicht eine Hartmetallschneid- 
platte mit Ansicht der Schmalf lache 9. Die Hauptschneide 6 
ist begrenzt von der Hauptspanf lache 4 und der Hauptf reif la- 
35 che 5. Der Hauptf reiwinkel 14 der Hauptf reif lache 5 entlang 
der Hauptschneide 6 verringert sich beim Ubergang von der 
Spitzenf lache 23 bis zur Kante 40. An der unteren Kante 25 
der Schmalseite 9 sind die dazu senkrecht verlaufenden Kanten 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 



WO 00/25967 PCT/EP99/08195 

8 

in einem Winkel von 45° angefast, wobei die daraus entstehen- 
den Flachen 48, 49, die in Fig. 3 noch einmal perspektivisch 
dargestellt sind, aufeinander zulaufen. Diese Form erleich- 
tert das Einsetzen der Hartmetallschneidplatte in den Bohrer 
5 1. 

Fig. 3 zeigt eine perspektivische Darstellung der Hartme- 
tallschneidplatte. Es ergibt sich eine schrage Aufsicht auf 
die Obergangsflache 50, mit der die Hauptf reif lache 5 in die 

10 Schmalseitenf lache 8 ubergeht . Es ist deutlich ersichtlich, 
da£ die Obergangsflache von einander parallelen, mit Radien 
versehenen Kanten 40, 24 begrenzt werden, so daS sich eine 
schief kegelige bzw. kegelmantelabschnittartige Form der 
Obergangsflache 50 ergibt. Diese schief angeordnete, kegelige 

15 Obergangsflache 50 ist in Bezug auf die Hauptf reif lache 5 
eine Nebenfreif lache . 
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Pc^tentanspruche ; 

1. Hartmetallschneidplatte fur den Einsatz an einem Bohrer 
(1), insbesondere an einem Stein- oder Betonbohrer, die 
eine durch die Drehachse (2) des Bohrers (1) verlaufende 
Bohrspitze (3), beidseitig abfallende von jeweils einer 
Hauptspanf lache (4) und einer Hauptf reif lache (5) gebil- 
dete Hauptschneiden (6) besitzt, wobei die Hauptf reif la- 
che (5) an der Hauptschneide (6) einen Hauptf reiwinkel 
(14) mit einer zur Drehachse (2) senkrechten Ebene (12) 
bildet, dadurch gekennzeichnet, dafi der an der Haupt- 
schneide (6) gebildete Hauptf reiwinkel (14) mit zuneh- 
mendem Abstand (15) von der Bohrspitze (3) abnimmt. 

2. Hartmetallschneidplatte nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Abnahme des Hauptf reiwinkels (14) 
stetig erfolgt. 

3. Hartmetallschneidplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da£ die Abnahme des Hauptf reiwinkels 
(14) in einer bestimmten Entfernung (16) von der Bohr- 
spitze (3) beginnt. 

4. Hartmetallschneidplatte nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Hauptf reif lache (5) mit einem in einer Distanz (17) von 
der Bohrspitze (3) geanderten Winkel (21) der Haupt- 
schneide (6) in eine kegelige Ubergangsf lache (50) zwi- 
schen der Hauptf reif lache (5) und einer Schmalseitenf la- 
che ( 8 ) ubergeht . 

5. Hartmetallschneidplatte nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Bohrspitze (3) einen Spitzenwinkel (18) aufweist, der 



ERSATZBLATT (KEGEL 26) 



WO 00/25967 PCT/EP99/08195 

10 

kleiner ist, als der Winkel (21) der Hauptschneiden (6) 
in der Nahe der Obergangsf lache (50) . 



6. Hartmetallschneidplatte nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekeanzeichaet, daS die 
Hauptfreiflachen (5) mit je einer Auskehlung (38) in die 
Bohrspitze (3) tibergehen. 

7. Hartmetallschneidplatte nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daS die 

Schmalseitenf lache (8) einen AuSenradius (7) aufweist, an 
den sich eine sich mit wachsendem Abstand von einer Au- 
fienkante (24) verbreiternde, in Richtung der Schnittbewe- 
gung (33) nachgeordnete Freif lache (30) anschlieSt. 
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